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(54) Piece mecanique pourvue d'une garniture surmoulee en matiere plastique et procede de 
fabrication d'une telle piece mecanique 

(57) -L'invention conceme un procede de fabrica- 
tion d'une piece mecanique (1) comprenant un 
corps (2) pourvu d'une garniture surmoulee (3) en 
matiere plastique presentant une chambre interne 
(4^) et definissant au moins une surface fonction- 
nelle de contact avec une autre piece mecanique 
(C) par rapport a laquelle la premiere piece meca- 
nique (1) est mobile. 

Selon l'invention, ie procede consiste notamment a 
mettre en oeuvre un moule comprenant un corps 
principal, et au moins un noyau secondaire, dispo- 
ser, en tant que noyau central, le corps (2) de la . 
piece mecanique (1) dans le corps principal du 
moule, placer le noyau secondaire en inserant en 
partie au moins, le noyau secondaire dans le corps 
(2) de la piece formant le noyau central, fermer le 
moule, injecter la matiere plastique, ouvrir le moule, 
retirer le noyau secondaire, et extraire la piece me- 
canique (1) du corps principal du moule. 
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Description 

[0001] L'invention conceme le domaine technique la 
mecanique et plus particulierement le domaine de la fa- 
brication et de la mise en oeuvre de pieces mecaniques s 
qui doivent comporter, pour leur fonctionnement, des 
garnitures en matiere plastique destinees notamment a 
assurer une fonction d'etancheite. 
[0002] Dans un domaine d'application prefere mais 
non exclusif de l'invention au circuit de f reinage pour ve- io 
hicule a moteur, ii est connu de mettre en oeuvre, au 
sein d'un cylindre de commande hydraulique appeie cy- 
lindre de roue, un piston generalement en metal pourvu 
d'une garniture d'etancheite en matiere plastique ou 
elastomere, tel que du caoutchouc. Ce piston comprend 15 
le plus souvent une gorge peripherique a I'interieur de 
laquelle est montee a force ou en extension la garniture, 
en elastomere, de forme sensiblement annulaire. 
[0003] Si les pistons ainsi assembles donnent, dans 
la mesure ou ils ont passe avec succes les controles 20 
qualite, generalement entiere satisfaction quant a leur 
fonctionnement, ce modede fabrication presente toute- 
fois un certain nombre d'inconvenients qui sans etre 
toujours redhibitoires penalisent neanmoins les perfor- 
mances liees a la mise en oeuvre dudit piston et, dans 25 
une moindre mesure, celles liees a la fabrication des 
pistons. 

[0004] En effet, la mise en place de la garniture en 
elastomere dans sa gorge d'accueil necessite une de- 
formation temporaire de la garniture qui peut entraTner 30 
un dechirement local, voire une rupture comptete de la 
garniture. Les dechirures locales peuvent sort resulter 
d'une blessure de la garniture lors de sa manipulation 
ou de son montage au moyens d'un outil defectueux, 
soit intervenir lorsque la limite de deformation elastique 35 
de la garniture est atteinte en cours de montage. Ainsi, 
les diverses operations effectuees sur la garniture sont 
susceptibles de rendre defectueuse une garniture qui 
etait, juste apres sa fabrication, conforme aux criteres 
de qualite exiges. 40 
[0005] La dechirure complete intervenant lors du pro- 
cessus de fabrication du piston n'a pas d'autre conse- 
quence que la mise au rebut de la garniture endomma- 
gee et son remplacement par une garniture intacte. Cet- 
te perte de garniture vient neanmoins grever le cout de 45 
production des pistons. 

[0006] En revanche, les dechirures locales peuvent 
avoir des consequences beaucoup plus graves. En ef- 
fet, ces dechirures ne sont pas toujours visibles apres 
montage et le piston portant une garniture ainsi endom- so 
magee peut, dans certains cas, passer avec succes les 
differents controles qualite qui sont le plus souvent vi- 
suels. Ainsi, le piston avec sa garniture microfissuree 
est susceptible d'etre mis en oeuvre dans le circuit de 
freinage d'un vehicule. Or, les microfissures ou dechi- ss 
rements peuvent. entraTner une rupture de la garniture 
en cours d'utilisation et done un dysfonctionnement total 
du cylindre de roue sur lequel est monte le piston de- 



fectueux. Un tel vice cache du piston peut done avoir 
des consequences tant economiques qu'humatnes 
beaucoup plus graves que celles resultant de la rupture 
de la garniture lors de son montage. 
[0007] Par ailleurs, il doit etre note que les diverses 
manipulations effectuees sur la garniture, entre sa fa- 
brication et son montage, constituent autant de risques 
de salissure et de pollution de la garniture par des par- 
ticules etrangeres susceptibles d'affecter le fonctionne- 
ment convenable du systeme integrant la piece meca- 
nique equipee de la garniture. 

[0008] II apparait done le besoin de disposer d'une 
nouvelle methode de fabrication des pistons ci-dessus 
permettant de reduire autant que faire se peut le risque 
de vices caches sur la garniture equipant le piston. II 
doit etre note qu'un meme probleme se pose sur toutes 
les pieces mecaniques, sur lesquelles il est necessaire 
de mettre en oeuvre une garniture en matiere plastique 
dans la mesure ou le montage de la garniture est sus- 
ceptible d'endommager cette derniere. 
[0009] Afin de remedier aux inconvenients ci-dessus, 
l'invention vise un nouveau procede de fabrication d'une 
piece mecanique pourvue d'une garniture en matiere 
plastique qui permet, de maniere avantageuse, de re- 
duire les contraintes appliquees a la garniture, tant lors 
de son montage qu'apres celui-ci pour eviter tout risque 
de deterioration de ladite garniture. 
[0010] Ainsi, l'invention concerne un procede de fa- 
brication d'une piece mecanique comprenant un corps 
pourvu d'une garniture surmoulee en matiere plastique 
definissant au moins une surface fonctionnelle de con- 
tact avec une autre piece mecanique par rapport a la- 
quelle la premiere piece mecanique est mobile. 
[0011] Par ailleurs, selon la fonction de la piece me- 
canique, il peut apparaTtre necessaire de definir dans la 
garniture surmoulee un evidement ou une chambre. Or, 
les procedes connus de fabrication ne permettent pas 
de realiser un tel evidement et cela plus particulierement 
lorsque la garniture entoure la piece mecanique et doit 
presenter une chambre ouverte radialement. II apparait 
done le besoin de disposer d'un nouveau procede de 
surmoulage qui permette d'atteindre cet objectif. 
[0012] Afin d'atteindre cet objectif, l'invention concer- 
ne un procede de fabrication d'une piece mecanique 
comprenant un corps pourvu d'une garniture surmoulee 
en matiere plastique definissant au moins une surface 
fonctionnelle de contact avec une autre piece mecani- 
que par rapport a laquelle la premiere piece mecanique 
est mobile. 

[0013] Selon l'invention, le procede consiste notam- 
ment a : 

mettre en oeuvre un moule comprenant un corps 
principal, et au moins un noyau secondaire, 
disposer, en tant que noyau central, le corps de la 
piece mecanique dans le corps principal du moule, 
placer le noyau secondaire en inserant, en partie 
au moins, le noyau secondaire dans le corps de la 
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piece formant le noyau central, 

fermer le moule, 

injecter la matiere plastique, 

ouvrir le moule, 

retirer le noyau secondare, 

et extraire la piece mecanique du corps principal du 
moule. 

[0014] Selon une caracteristique de I'invention, le pro- 
cede consiste a asservir la position du piston du noyau 
secondaire par rapport au corps, a la position du corps 
principal du moule. 

[0015] Selon une autre caracteristique de I'invention, 
le procede consiste a mettre en oeuvre un moule com- 
prenant au moins deux noyaux secondaires comple- 
mentaires qui s'emboltent dans le corps principal du 
moule, de maniere qu'en position fermee du moule, la 
position des noyaux secondaires est asservie par cet 
embottement. 

[0016] Selon encore une autre caracteristique de Pin- 
vention, le procede consiste a inserer en partie au 
moins, I'empreinte des noyaux secondaires dans une 
gorge peripherique de surmoulage presentee par le 
corps de la piece formant le noyau central, pour definir 
une chambre annulaire dans la garniture surmoulee. 
[0017] Selon encore une autre caracteristique de Pin- 
vention, le procede consiste a amenager dans le corps 
de la piece mecanique, au moins un canal d'injection 
pour le passage de la matiere plastique constitutive de 
la garniture. 

[0018] Selon encore une autre caracteristique de I'in- 
vention, le procede consiste a mettre en oeuvre un mou- 
le congu de telle facon que chaque surface fonctionnelle 
de la garniture est conformee par un seul des elements 
constitutifs du moule pour disposer de surfaces fonc- 
tionnelles sans tigne de joint. 

[0019] L'invention vise aussi a proposer une piece 
mecanique comportant une garniture en matiere plasti- 
que realisee de telle sorte que la garniture ne soit pas 
soumise a des contraintes lors de son montage sur la 
piece et ne presente aucune contrainte residuelle apres 
sa mise en place. 

[0020] Afin d'atteindre cet objectif, I'invention concer- 
ne egalement une piece mecanique comprenant un 
corps pourvu d'une garniture surmoulee en matiere 
plastique definissant au moins une surface fonctionnelle 
de contact avec une autre piece mecanique par rapport 
a laqueliela premiere piece mecanique est mobile. 
[0021] Selon I'invention, la piece est caracterisee en 
ce que la garniture en matiere plastique est surmoulee 
dans une gorge peripherique presentee par le corps 
pour entourer ledit corps et comporte au moins une 
chambre annulaire ouverte radialement. 
[0022] Selon une caracteristique de I'invention, la gor- 
ge peripherique presente une forme sensiblement en 
"U" ouverte radialement. 

[0023] Selon une autre caracteristique de I'invention, 
la chambre annulaire definit au moins une levre d'etan- 



cheite sur la garniture surmoulee. 
[0024] Selon encore une autre caracteristique de I'in- 
vention, le corps de ladite piece presente au moins un 
canal d'injection amenage pour permettre la circulation 
5 de la matiere plastique lors du surmoujage de la garni- 
ture. 

[0025] Selon encore une autre caracteristique de I'in- 
vention, la piece mecanique est destinee a former un 
piston dans un cylindre de commande hydraulique ou 

10 pneumatique. 

[0026] Dans une forme preferee de realisation, in- 
vention concerne une piece mecanique destinee a for- 
mer le piston dans un cylindre de commande, dit recep- 
teur, pour un circuit de freinage ou d'embrayage d'un 

is vehicule. La garniture presente alors, d'une part, au 
moins une levre assurant une etancheite dynamique et, 
d'autre part, au moins une levre assurant une etancheite 
statique. 

[0027] L'invention concerne egalement une piece me- 
20 canique destinee a former le piston dans un cylindre de 
commande, dit emetteur, pour un circuit de freinage ou 
d'embrayage d'un vehicule. La garniture surmoulee pre- 
sente alors, d'une part, au moins une surface fonction- 
nelle de guidage et, d'autre part, au moins une levre as- 
25 surant une etancheite dynamique. 

[0028] Diversesautrescaracteristiquesressortentde 
la description faite ci-dessous en reference aux dessins 
annexes qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, 
des formes de realisation et de mise en oeuvre de I'objet 
30 de I'invention 

[0029] La fig. 1 est une coupe axiale d'une piece me- 
canique conforme a I'invention. 

[0030] La fig. 2 est une coupe axiale illustrant un pro- 
cede de fabrication de la piece mecanique selon Pinven- 

35 tion dans un moule d'injection de matiere plastique. 
[0031] Les fig. 3 a 5 sont des vues analogues a la fig. 
2 illustrant une variante preferee du procede de fabrica- 
tion d'une piece mecanique conforme a I'invention et 
montrant differentes phases de la fermeture du moule 

40 mis en oeuvre. 

[0032] Comme le montre la fig. 1, la piece mecani- 
que, conforme a l'invention et designee dans son en- 
semble par la reference 1 , comprend un corps 2 pourvu 
d'une garniture 3 en matiere plastique definissant au 

45 moins une surface fonctionnelle S de contact avec une 
autre piece mecanique C par rapport a laquelle la pre- 
miere piece mecanique 1 est mobile. 
[0033] Dans le cadre d'une application preferee mais 
non exclusive, la piece mecanique, telle qu'illustree a la 

50 fig. 1 , est destinee a former le piston d'un cylindre C de 
commande, dit recepteur, pour un circuit hydraulique de 
freinage ou d'embrayage d'un vehicule a moteur tel 
qu'une automobile. Dans d'un circuit de freinage, un tel 
- cylindre recepteur est plus particulierement appele cy- 

55 Hndre de roue en raison de sa position sur le vehicule. 
Par ailleurs, ce cylindre est appele recepteur, car il as- 
sure la transformation de Penergie hydraulique du circuit 
en un travail mecanique et ceci par opposition a un cy- 
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lindre de commande, dit emetteur, qui transforme une 
energie mecanique en energie hydraulique. Tel est par 
exemple le cas, dans un circuit de freinage, du cylindre 
emetteur, dit maitre cylindre, qui transforme la pression 
exercee sur la pedale de frein en pression hydraulique 
dans le circuit. 

[0034] Le corps 2 de la piece mecanique ou piston 1 
presente, de preference pour cette application, une sy- 
metrie de revolution d'axe x-x' et, plus generalement, 
une forme s'inscrivant dans un cylindre de section droite 
transversale circulaire. 

[0035] Le corps 2 peut etre realise en tout materiau 
approprte et, de preference, en matiere plastique. Le 
corps 2 pourrait egalement etre realise en metal. 
[0036] Le corps 2 presente egalement une gorge 4 a 
I'interieurde laquelle est logee la garniture 3 en matiere 
plastique qui assure une fonction d'etancheite en defi- 
nissant une levre 5 determinant la surface fonctionnelle 
S destinee a etre en contact avec les parois C du cylin- 
dre de commande. La garniture 3 presente egalement 
une levre interne 6 qui assure une etancheite statique 
au niveau du corps 2 du piston. Ainsi, la garniture 3 per- 
met de delimiter au sein du cylindre C et, de part et 
d'autre du piston 1 , deux compartiments A et B separes 
de maniere etanche par les levres 5 et 6. 
[0037] Selon une caracteristique essentielle de ('in- 
vention, la garniture est realisee en matiere plastique, 
de preference mais non exclusivement, en elastomere 
tel que du caoutchouc naturel ou synthetique, surmoule 
sur le corps 2 a Pinterieur de la gorge 4. 
[0038] Bien entendu, la garniture 3 pourrait etre rea- 
lisee dans une autre matiere plastique que du caout- 
chouc, qui serait susceptible d'etre surmoulee sur le 
corps 2 et qui presenterait des caracteristiques meca- 
niques compatibles avec la fonction de la garniture 3. 
[0039] Selon un procede conforme a ['invention, la fa- 
brication de la piece 1 fait intervenir, apres realisation 
du corps 2, un surmoulage de la garniture 3. A cette fin, 
et comme le montre la fig. 2, le corps 2 est par exemple 
introduit dans un moule 10 au sein duquel la matiere 
plastique constitutive de la garniture 3 est injectee. 
[0040] Bien entendu, le surmoulage de la garniture 3 
pourrait etre effectue selon une methode, autre que I'in- 
jection, appropriee a la nature de la matiere plastique 
mise en oeuvre et a la fonction de la garniture 3 sur la 
piece mecanique 2. 

[0041] Lorsque la garniture 3 entoure une partie au 
moins du corps 2, selon une forme preferee de mise en 
oeuvre du procede, la fabrication de la piece 1 consiste 
a disposer le corps 2 en tant que noyau central dans un 
corps principal 11 du moule 10. II est egalement mis en 
oeuvre au moins un noyau secondaire 12 et, selon 
I'exemple illustre, deux noyaux secondaires 12 qui sont 
de preference complementaires et qui s'inserent partiel- 
lement dans la gorge de surmoulage 4 pour creer une 
forme fonctionnelle interne ou chambre 4 1 . II doit etre 
remarque que de maniere preferee, la gorge 4 presente 
une forme sensiblement en "U" ouverte radialement et 



que les noyaux secondaires 12 viennent entourer le 
corps 2 en s'inserant au niveau de leur empreinte dans 
la gorge 4. 

[0042] Le moule 10 est, enfin, ferme au moyen d'un 

5 corps d'injection 13. 

[0043] Ensuite, la matiere plastique est injectee dans 
le moule pour former la garniture 3 autour du corps 2 au 
niveau de la gorge 4, dans I'espace ou empreinte 14 
delimite par celle-ci et les parties actives des noyaux 

io secondaires 1 2. Selon une forme preferee mais non ex- 
clusive de realisation du corps 2, ce dernier presente au 
moins un et, dans I'exemple illustre, plusieurs canaux 
d'injection 15 amenages pour permettre, pendant re- 
jection, le passage de la matiere plastique. 

is [0044] Apres injection, le moule 1 0 est ouvert et la pie- 
ce 1 comprenant le corps 2 pourvu de la garniture 
d'etancheite 3 en est retiree. 

[0045] Ainsi, la fabrication de la piece 1 n'implique, de 
maniere avantageuse, aucune contrainte sur la garnitu- 

20 re 3 qui se trouve sur le corps 2 dans un etat de repos. 
De plus, le procede selon I'invention simplifie grande- 
ment la conception de la- forme de la garniture 3, car 
cette forme est directement determinee par la confor- 
mation de I'empreinte du moule 10. 

25 [0046] Selon une forme de realisation preferee, cha- 
que surface fonctionnelle S de la garniture 3, destinee 
a etre en contact avec une autre piece mecanique, com- 
me cela est le cas de la surface fonctionnelle de la levre 
5, est definie par un seul element constitutif du moule 

30 10 et, selon I'exemple illustre, par la surface de moulage 
ou empreinte du corps principal 11. Cette caracteristi- 
que permet, de maniere avantageuse, d'obtenir sur la 
garniture 3 une surface fonctionnelle S ne presentant 
aucune ligne de joint. Cet aspect de la surface fonction- 

35 nelle S, sans aucune discontinuity, permet notamment 
de garantir I'efficacite de I'etancheite dynamique assu- 
ree par la garniture 3. 

[0047] Par ailleurs, la mise en oeuvre des canaux d'in- 
jection 15 sur le corps 2 permet d'assurer une immobi- 
le? lisation positive en rotation de la garniture 3 sur le corps 
2 par la presence de carottes de moulage 20 qui sub- 
sisted au sein des canaux 1 5 apres execution de la gar- 
niture 3. Ainsi, la presence des canaux d'injection 15 
amenages dans le corps 2 realise de maniere particu- 
45 lierement avantageuse, un ancrage efficace de la gar- 
niture 3 sur ledit corps 2, ancrage qui favorise I'etanchei- 
te statique. 

[0048] Dans le meme sens, le surmoulage de la gar- 
niture 3 assure une bonne adherence de celle-ci sur le 

so corps 2 sans adjonction de produits adhesifs. 

[0049] II convient aussi de remarquer que le surmou- 
lage de la garniture 3 sur le corps 2 evite de nombreuses 
manipulations de la garniture et reduit ainsi au maxi- 
mum les risques de pollution de cette derniere par des 

55 particules et range res. 

[0050] Selon une forme preferee de mise en oeuvre 
du procede de fabrication, le positionnement relatif des 
differents elements constitutifs de I'empreinte du moule 
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est assure par un embotternent de ceux-ci les uns dans 
les autres, comme cela ressort plus particulierement 
des fig. 3 a 5. Cette disposition de invention permet 
d'assurer le respect par la surface fonctionnelle S defi- 
nie par la garniture 3, de dimensions externes imposees 
par le moule, independamment de toutes variations 
possibles des cotes du corps 2. 

[0051] M n'est alors plus necessaire d'assurer un con- 
trole dimensionnel de toutes les pieces mecaniques 1 
fabriquees et ce controle dimensionnel peut alors etre 
remplace par une verification reguliere des cotes de 
I'empreinte du moule. Ainsi, le procede conforme a I'in- 
vention permet d'ameliorer la fabrication et le controle 
des pieces mecaniques et d'en reduire le prixde revient. 
[0052] Afin de permettre un tel positionnement relatif, 
chaque noyau secondaire 12 est concu pour s'emboTter 
dans un evidement 25 complementaire presente par le 
corps principal 11 du moule. 

[0053] Selon I'exemple illustre, les deux noyaux se- 
condares 12 sont realises sous la forme de deux demi- 
disques complementaires, destines a etre emboTtes 
dans I'evidement 25 du corps principal 11. Cet emboT- 
tement, en plus de realiser un parfait positionnement 
des noyaux secondaires 12 par rapport au corps princi- 
pal, permet d'assurer une etancheite a la matiere injec- 
tee de I'empreinte ainsi definie sur le moule, tout en lais- 
sant subsister des lignes de fuites pour I'air present 
dans I'empreinte 14 avant I'injection de la matiere plas- 
tique. 

[0054] De maniere p referee, la surface de contact des 
demi-disques avec I'evidement complementaire 25 est 
tronconique pour assurer un parfait positionnement re- 
latif des demi-disques 12 dans le corps principal 11. 
[0055] La fabrication de la piece 1 fait alors intervenir 
les etapes suivantes. 

[0056] Tout d'abord, le corps 2 est dispose en tant que 
noyau central, au sein du corps principal 11 du moule, 
comme cela ressort de la fig. 3. Le bon positionnement 
du corps 2 est assure par I'emboTtement d'une partie de 
celui-ci dans un alesage complementaire 26 du corps 
principal 11. 

[0057] Pendant la mise en place du corps 2, les 
noyaux secondaires 12 sont presentes de maniere a 
disposer leur partie active ou empreinte 27 dans la gor- 
ge correspondante 4 du corps 2, comme le montre la 
fig. 4 

[0058] Ensuite, les noyaux secondaires viennent se 
verrouiller dans I'evidement tronconique 25. La mise en 
oeuvre des noyaux secondaires 12 qui viennent entou- 
rer le corps 2 en etant engages partiellement dans la 
gorge 4, permet de maniere fort avantageuse, de con- 
former la chambre annulaire 4-, dans la garniture 3 et de 
definir ainsi la levre d'etancheite dynamique 5. La cham- 
bre 4-, ouverte radialement ou a sa peripherie contribue 
a I'efficacite de I'etancheite assuree par la levre 5 lors 
de la mise en oeuvre de la piece conforme a {'invention. 
[0059] Apres verrouillage des noyaux, le corps d'in- 
jection 13 est place pour termer le moule 10, tel que cela 



ressort de la fig. 5. 

[0060] Apres cette phase de constitution du moule 
dans son integralite, le processus de fabrication de la 
piece 1 se poursuit, comme explique precedemment, 

s par des phases d'injection de la matiere plastique puis 
d'ouverture du moule, et Textraction de la piece meca- 
nique 1 conforme a I'invention ainsi fabriquee. 
[0061] En ce qui concerne I'injection de la matiere 
plastique, il doit etre note que le corps d'injection pre- 

10 sente au moins un et, de preference, plusieurs passa- 
ges d'injection 28 destines a acheminer la matiere plas- 
tique vers les canaux d'injection 15 du corps 2. 
[0062] Selon une caracteristique preferee, afin de re- 
medier au probleme du positionnement angulaire du 

15 corps 2 dans le corps de moule principal 11 pour assurer 
une parfaite communication entre les canaux 15 et les 
passages 28, le corps 2 presente une gorge annulaire 
29 dans laquelle s'ouvrent les canaux 15 et debouchent 
les passages 28. De plus, cette gorge 29 permet une 

20 bonne repartition de la matiere plastique dans I'em- 
preinte 14 delimitee par, d'une part, le corps principal 11 
et des noyaux secondaires 12 du moule et, d'autre part, 
le corps 2 de la piece mecanique. 
[0063] Dans les exemples ci-dessus, le procede de 

25 fabrication a ete presente en mettant en oeuvre un mou- 
le mono-empreinte, permettant d'effectuer le surmoula- 
ge de la garniture sur un seul corps a la fois. Toutefois, 
selon 1'invention, le moule utilise peut etre multi-em- 
preintes et done permettre la prise en charge de plu- 

30 sieurs corps lors d'une seule operation de moulage. Un 
tel moule permet alors de surmouler simultanement au 
moins une garniture sur chaque corps insere dans le 
moule. 

[0064] De meme, selon les exemples ci-dessus, il est 
35 mis en oeuvre deux noyaux secondaires mais il pourrait 
en etre utilise plus de deux. 
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Revendications 

1. Procede de fabrication d'une piece mecanique (1) 
comprenant un corps (2) pourvu d'une garniture 
surmoulee (3) en matiere plastique definissant au 
moins une surface fonctionnelle (S) de contact avec 
une autre piece mecanique (C) par rapport a laquel- 
le la premiere piece mecanique (1) est mobile, 

caracterise en ce qu'il consiste notamment a : 

mettre en oeuvre un moule (10) comprenant un 
corps principal (11), et au moins un noyau se- 
condaire (12), 

disposer, en tant que noyau central, le corps (2) 
de la piece mecanique (1) dans le corps princi- 
pal (11) du moule, 

placer le noyau secondaire (12) en inserant en 
partie au moins, le noyau secondaire dans le 
corps (2) de la piece formant le noyau central, 
fermer le moule, 
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injecter la matiere plastique, 
ouvrir le moule, 
retirer le noyau secondare, 
et extraire la piece mecanique (1 ) du corps prin- 
cipal (11) du moule. 

2. Procede de fabrication selon la revendication 1 , ca- 
racterise en ce qu'il consiste a asservir la position 
du noyau secondaire par rapport au corps (2), a la 
position du corps principal. 

3. Procede de fabrication selon la revendication 1 ou 
2, caracterise en ce qu'il consiste a mettre en 
oeuvre un moule (10) comprenant au moins deux 
noyaux secondaires complementaires (12) qui 
s'emboTtent dans le corps principal (11) du moule, 
de maniere qu'en position fermee du moule (1 0), la 
position des noyaux secondaires (12) est asservie 
par cet emboTtement. 

4. Procede de fabrication selon la revendication 3, ca- 
racterise en ce qu'il consiste a inserer en partie au 
moins, I'empreinte des noyaux secondaires dans 
une gorge peripherique de surmoulage (4) presen- 
tee par le corps (2) de la piece formant le noyau 
central pour definir une chambre annulaire (4 t ) 
dans la garniture surmoulee (3). 

5. Procede de fabrication selon Tune des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce qu'il consiste a ame- 
nager dans le corps de la piece mecanique, au 
moins un canal d'injection (15) pour le passage de 
la matiere plastique constitutive de la garniture (3). 

6. Procede de fabrication selon Tune des revendica- 
tions 1 a 5, caracterise en ce qu'il consiste a mettre 
en oeuvre un moule (10) concu de telle facon que 
chaque surface fonctionneile (S, S v S 2 ) de la gar- 
niture est conformee par un seul des elements 
constitutes du moule (10) pour disposer de surfaces 
fonctionnelles sans ligne de joint. 

7. Piece mecanique comprenant un corps (2) pourvu 
d'une garniture surmoulee en matiere plastique (3) 
definissant au moins une surface fonctionneile (S, 
S 1> s 2) de contact avec une autre piece mecanique 
(C) par rapport a laquelle la premiere piece meca- 
nique est mobile, caracterisee en ce que la garnitu- 
re en matiere plastique (3) est surmoulee dans une 
gorge peripherique (4) presentee par le corps (2) 
pour entourer ledit corps (2), et comporte au moins 
une chambre annulaire (4^ ouverte radialement. 

8. Piece mecanique selon la revendication 7, caracte- 
risee en ce que la gorge peripherique (4) presente 
une forme sensiblement en "IT ouverte radiale- 
ment. 



9. Piece mecanique selon la revendication 7 ou 8, ca- 
racterisee en ce que la chambre annulaire (41) de- 
finit au moins une levre d'etancheite sur la garniture 
surmoulee (3). 

5 

10. Piece mecanique selon Tune des revendications 7 
a 9, caracterisee en ce que le corps (2) de ladite 
piece presente au moins un canal d'injection (15) 
amenage pour permettre la circulation de la matiere 

10 plastique lors du surmoulage de la garniture (3). 

11. Piece mecanique selon I'une au moins des reven- 
dications 7 a 10, caracterisee en ce qu'elle est des- 
tinee a former un piston dans un cylindre (C) de 

15 commande hydraulique ou pneumatique. 

12. Piece mecanique selon la revendication 11, carac- 
terisee en ce qu'elle est destinee a former le piston 
dans un cylindre de commande (C), dit recepteur, 

20 pour un circuit de freinage d'un vehicule et en ce 
que la garniture presente, d'une part, au moins une 
levre assurant une etancheite dynamique (5) et, 
d'autre part, au moins une levre assurant une etan- 
cheite statique (6). 

25 

13. Piece mecanique selon I'une des revendications 7 
a 12, caracterisee en ce que la garniture est real i- 
see en elastomere. 

30 
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